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@ Verfahren zur Herstellung eines Glaselementes 

Ein erfindungsgema&es Verfahren zur Herstellung eines 
Glaselementes waist folgende Verfahrensschritte auf : Ab- 
lassen von geschmolzenem Glas (2) aus einem Ausla&; Auf- 
nahme eines Schmelzglasflusses (2) durch eine Gu&form (3), 
die unterhalb des Auslasses angeordnet ist; Absenken der 
Gu&form (3) mit einer Geschwindigkeit, die gro&er ist aid die 
Geschwindigkeit des Schmelzglasflusses (2), der von dem 
vorderen Ende (4) des Auslasses abflieSt, nachdem eine 
vorbestimmte Menge an geschmolzenem Glas (6) in die 
Gu&form (3) gegossen ist; Abtrennen der vorbestimmten 
Menge an geschmolzenem Gias (6), das in die Gu&form (3) 
von dem Schmelzglasf lu& (2), der von dem vorderen Ende (4) 
des Auslasses abffie&t, gegossen wurde; und Kuhlen des 
gegossenen Schmelzglases (6), bis zumindest die Oberfla- 
■ che des gegossenen Schmelzglases (6) erstarrt ist. Das re- 
sultierende Glasetement weist kerne Schnittspurauf. 
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Beschreibung 

Diese Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
tung eines Glaselementes aus geschmolzenem Glas, des- 
sen Oberflache keine Schnittspur aufweist. 

Um eine optische Glaslinse, ein optisches Prisma oder 
dergleichen kontinuierlich herzustellen, wies ein bisher 
ubliches Verfahren zur Herstellung dieser optischen 
Glaselemente folgende Schritte auf: Auseinander- und 
Zusammenfuhren eines Paares von Schneidklingen, von 
denen jede eine V-formige Schneidkante aufweist, von 
den gegenuberliegenden Seiten auf einen FluB aus ge- 
schmolzenem Glas zu, der von einem AuslaB eines Glas- 
schmelzofens ausstromt und Schneiden des Flusses aus 
dem geschmolzenen Glas, um eine vorbestimmte Men- 
ge eines Klumpens aus dem geschmolzenen Glas zu 
bilden; Vorformen des Klumpens aus geschmolzenem 
Glas durch eine GuBform, die eine Form aufweist, die 
der gewunschten Form ahnlich ist; und Schleifen und 
Polieren des sich ergebenden vorgeformten Glasklum- 
pens. 

Die Verwendung derartiger Schneidklingen zur Tren- 
nung eines Schmelzglasflusses erzeugt eine Schnittspur 
auf einem abgeschnittenen Teil des Schmelzglasflusses, 
so daB die Schnittspur wiederum auf der Oberflache des 
vorgeformten Glases verbleibt Diese Schnittspur be- 
eintrachtigt die Qualitaten der optischen Linse und des 
Prismas sehr nachteilig und macht ein lange andauern- 
des Schleifen und Polieren erforderlich, bis die Schnitt- 
spur verschwindet. Somit hat das vorgeformte Glas, das 
durch die Verwendung der Schneidklingen erhalten 
wird, das Problem zur Folge, daB die Produktionskosten 
sehr hoch sind. 

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines Glaselementes zur Verfu- 
gung zu stellen, das keine Schnittspur aufweist, ohne 
daB Schleif- und Polierschritte benotigt werden, die zur 
Eliminierung der Schnittspur erforderlich sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren vor- 
geschlagen, das gemaB Anspruch I gekennzeichnet ist 
Weitere Ausgestaltungen sind Gegenstand der Unter- 
anspruche. 

Zur Losung der Aufgabe weist das erfindungsgemaBe 
Verfahren zur Herstellung eines Glaselementes folgen- 
de Schritte auf: Ablassen von geschmolzenem Glas aus 
einem AuslaB; Aufnehmen eines Flusses aus geschmol- 
zenem Glas in einer GuBform, die unterhalb des Auslas- 
ses vorgesehen ist; Absenken der GuBform mit einer 
Geschwindigkeit die groBer ist als die Geschwindigkeit 
des Schmelzglasflusses, der von dem vorderen Ende des 
Auslasses herabflieBt nachdem eine vorbestimmte 
Menge des geschmolzenen Glases in die Gussform ge- 
gossen ist; Trennen des gegossenen Schmelzglases von 
dem SchmelzgJasfluB, der von dem vorderen Ende des 
Auslasses herabflieBt; und Kuhlen das gegossenen 
Schmelzglases, bis zumindest die Oberflache des gegos- 
senen Schmelzglases erstarrt ist 

Vorzugsweise wird erfindungsgemaB die GuBform 
mit einer derartigen Geschwindigkeit abgesenkt daB 
eine Lucke bzw. ein Abstand zwischen der oberen 
Oberflache des geschmolzenen Glases, das in die Guss- 
form gegossen wurde, und dem vorderen Ende des Aus- 
lasses konstant gehalten wird, wahrend die Gussform 
den SchmelzglasfluB, der von dem vorderen Ende des 
Auslasses herabflieBt, aufnimmt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann ein Glasele- 
ment erzeugen, dessen Oberflache keinen Fehler, z.B. 
die Schnittspur, aufweist 
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Dieser konstante Abstand zwischen der oberen Ober- 
flache des gegossenen Schmelzglases und dem vorderen 
Ende des Auslasses erzeugt in dem resultierenden Glas- 
element keine eingeschlossenen Schlieren. 
5 Die Erfindung und Weiterbildungen der Erfindung 
werden nachfolgend anhand eines zeichnerisch darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispieles noch naher erlautert Es 
zeigt: 

Fig 1 einen Langsschnitt durch eine Anordnung, ge- 
to maB der eine GuBform einen SchmelzglasfluB in Ober- 
einstimmung mit einem Verfahren zur Herstellung eines 
erfindungsgemaBen Glaselementes aufnimmt; 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine Anordnung, ge- 
maB der eine vorbestimmte Menge an geschmolzenem 

15 Glas in die GuBform gegossen wird; und 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch eine Anordnung, ge- 
maB der die GuBform abgesenkt wird und gemaB der 
ein SchmelzglasfluB, der von einem AuslaBrohr herab- 
flieBt, und ein Schmelzglas, welches in die GuBform ge- 

20 gossen ist, voneinander getrennt werden. 

Das bevorzugte Ausfuhrungsbeispiel dieser Erfin- 
dung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf Fig. 1 bis 
3 beschrieben. In diesen Figuren wird ein AuslaBrohr, 
das aus Platin oder dergleichen hergestellt ist und mit 

25 einem nicht gezeigten Glasschmelzofen verbunden ist, 
mit der Bezugsziffer(l) bezeichnet ein SchmelzglasfluB, 
der aus dem AuslaBrohr (1) herausflieBt wird mit Be- 
zugsziffer (2) bezeichnet und eine GuBform, die aus 
rostfreiem Stahl oder dergleichen hergestellt ist und un- 

30 terhalb des AuslaBrohres (1) angeordnet ist, wird mit 
Bezugsziffer (3) bezeichnet Die innere Oberflache der 
GuBform (3) ist mit einem Spiegelfinish versehen. Eine 
groBe Anzahl von entsprechenden GuBformen (3) wird 
vorgesehen, von denen jede horizontal bis unter das 

35 AuslaBrohr (3) bewegt und darunter angeordnet wird, 
um den SchmelzglasfluB (2) aufzunebmen, der von dem 
AuslaBrohr (1) herabflieBt (siehe Fig. 1). Wenn eine 
Menge an geschmolzenem Glas, das von der GuBform 
(3) aufgenommen ist, eine vorbestimmte Menge erreicht 

40 (siehe Fig* 2), wird die GuBform (3) durch eine nicht 
gezeigte Einrichtung mit einer Geschwindigkeit abge- 
senkt, die groBer ist als die AbflieBgeschwindigkeit des 
Schmelzglasflusses (2) (vgl. Pfeil (A) in Fig. 3), und da- 
durch werden der SchmelzglasfluB (2), der von dem vor- 

45 deren bzw. unteren Ende (4) des AuslaBrohres (1) herab- 
flieBt und ein geschmolzenes Glas (6), welches in die 
GuBform (3) gegossen ist voneinander getrennt (siehe 
Fig. 3). Dann wird die GuBform (3) horizontal bewegt 
und eine nicht dargestellte, neue und leere GuBform 

so wird unterhalb des AuslaBrohres (1) angeordnet 

Um in dem Inneren des Glaselementes keine Schlie- 
ren zu erzeugen, muB ein Abstand (H) zwischen dem 
unteren Ende (4) des AuslaBrohres (1) und der oberen 
Oberflache (5) des geschmolzenen Glases (6), das in die 

55 GuBform (3) gegossen ist, soweit wie moglich reduziert 
werden, wahrend die GuBform (3) den SchmelzglasfluB 
(2) , der von dem unteren Ende (4) des AuslaBrohres (1) 
ausstromt aufnimmt Wenn namlich der Abstand (//) zu 
groB ist wird die Geschwindigkeit des geschmolzenen 

60 Glases beim EingieBen in die GuBform (3) zu hoch, und 
als Ergebnis wird ein Oberflachenbereich eines gegos- 
senen Schmelzglases in ein vorher gegossenes Schmelz- 
glas eingeschlossen, so daB in dem Inneren des Glasele- 
mentes eingeschlossene Schlieren eraeugt werden. 

65 Um keine Schlieren im Inneren des Glaselementes zu 
erzeugen, wenn die GuBform (3) den SchmelzglasfluB 
(2), der von dem unteren Ende (4) des AuslaBrohres (t) 
abflieBt aufnimmt ist es vorzuziehen, daB die GuBform 
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(3) durch eine nicht dargestellte Einrichtung mit einer 
geregelten Geschwindigkeit in der Richtung eines Pfei- 
les (a) abgesenkt wird, w&hrend der Abstand (fl) (der 
Abstand zwichen der oberen Oberflache (5) des ge- 
schmolzenen Glases (6), das in die GuBform (3) gegos- 
sen ist und dem unteren Ende (4) des AusIaBrohres (1)) 
soweit wie moglich reduziert und konstant gehalten 
wird. Der Abstand {H) ist vorzugsweise kleiner oder 
gleich 10 mm. 

Nachfolgend wird die Trennung des Schmelzglasflus- m 
ses (2) beschrieben. Wenn eine Menge an geschmolze- 
nem Glas, das durch die GuBform (3) aufgenommen ist, 
eine vorbestimmte Menge erreicht, wird die GuBform 
(3) mit einer Geschwindigkeit abgesenkt, die grdBer ist 
als die Geschwindigkeit des Schmelzglasflusses (2), so 15 
daB der Schmelzglasflufl (2) nicht mehr dem geschmol- 
zenen Glas (6), das in die GuBform (3) gegossen ist, folgt, 
dunn wird und schlieBlich in einen oberen Teil und einen 
unteren Teil getrennt wird, die beide von dem Schmelz- 
glasfluB (2) herruhren. Ein vorderes Ende des abge- 20 
trennten Schmelzglasflusses (2) wird durch die Oberfla- 
chenspannung des abgetrennten Schmelzglasflusses (2) 
zu dem unteren Ende (4) des AusIaBrohres (1) gezogen, 
so daB der getrennte SchmelzglasfluB (2) zwischen dem 
unteren Ende (4) des AusIaBrohres (1) und der oberen 25 
Oberflache (5) des gegossenen Schmelzglases (6) keine 
Faden zieht wenn der SchmelzglasfluB (2) getrennt ist 

Die Viskosital des Glases, bei der der Schmelzglas- 
fluB (2) ohne Fadenziehen getrennt werden kann, ist 
wesentlich unter oder gleich 90 Poise. 30 

Ein Beispiel zum Formen eines Glaselementes ent- 
sprechend dem oben beschriebenen Formverfahren 
wird nachfolgend beschrieben. Das AuslaBrohr (1), das 
einen auBeren Durchmesser von 2,5 mm und einen inne- 
ren Durchmesser von 1,2 mm aufweist lSBt einen 35 
SchmelzglasfluB (2) ab, der eine Viskositat von 10 Poise 
aufweist Die GuBform (3), die aus rostfreiem Stahl her- 
gestellt unterhalb des AusIaBrohres (1) angeordnet ist 
und eine innere Oberflache mit einen Kriimmungsradius 
von 10,15 mm aufweist, nimmt den oben beschriebenen 40 
SchmelzglasfluB (2) auf. 

Wahrend die GuBform (3) kontinuierlich den 
SchmelzglasfluB (2) aufnimmt wird die GuBform (3) mit 
einer durchschnittlichen Geschwindigkeit von 1,7 mm/ 
Sekunde (vgL Pfeil (a) in Fig* 2) abgesenkt um den Ab- 45 
stand (H) (den Abstand zwischen dem unteren Ende (4) 
des AusIaBrohres (1) und der oberen Oberflache (5) des 
geschmolzenen Glases (6)) auf 5 mm konstant zu haltea 
50 Sekunden nach der Aufnahme des Schmelzglasflus- 
ses (2) wird die GuBform (3) um 30 mm mit einer Ge- 50 
schwindigkeit von 800 mm/Sekunde (vgl. Pfeil (A) in 
Fig. 3)) abgesenkt so daB der abflieBende Schmelzglas- 
fluB (2) und das gegossene Schmelzglas (6) schnell von- 
einander getrennt werden. 

Nachfolgend wird die GuBform (3) sofort horizontal 55 
bewegt, und dann wird eine neue, leere, nicht dargestell- 
te GuBform unter dem AuslaBrohr (1) angeordnet 

Das geschmolzene Glas (6), das in die GuBform (3) 
gegossen ist wird aus der GuBform (3) herausgenom- 
men, nachdem es abgekuhlt ist bis die Oberflache des eo 
geschmolzenen Glases (6) erstarrt ist 

Das resultierende Glaselement weist keine Schnitt- 
spur auf, Sein Gewicht betragt 12 g. Der Krummungsra- 
dius der unteren Oberflache des Glaselementes, die mit 
der GuBform (3) in Kontakt gewesen ist betragt 10 mm. 65 
Zusatzlich ist die Oberflache des resultierenden Glas- 
elementes fehler- und makellos. 

Das Glaselement kann erhitzt und gepreBt werden, 
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um eine optische Linse und ein Prisma zu erzeugen, 
ohne daB Polieren notwendig ist In diesem Fall weist 
der Bereich der GuBform (3), der den SchmelzglasfluB 
(2) aufnimmt vorzugsweise eine Spiegeloberflache auf. 
5 Selbst wenn nach dem Pressen ein Polieren erforder- 
lich ist ist erfindungsgemaB zusatzlich der Auf wand da- 
fur unbedeutend; die Polierzeit kann kurz sein, und eine 
hochgenaue optische Linse und Prisma konnen mit 
niedrigen Kosten hergestellt werden. 

Entsprechend diesem Ausfuhrungsbeispiel weist die 
GuBform (3) eine konkave, spharische Oberflache auf. 
Jedoch kann die Gufloberflache der GuBform alternativ 
die Form aufweisen, um eine aspharische Form und die 
Formen von Prismen, rechteckigen Parallelopipeden 
und Platten herzustellen. Die GuBform kann aus einem 
nur hitzebestandigen Material hergestellt sein. Bei- 
spielsweise konnen der oben erwahnte rostfreie Stahl 
und andere hitzebestandige Stahle sowie Kohlenstoff 
verwendet werden. Verwendet werden konnen der rost- 
freie Stahl und andere hitzebestandige Stahle, die je- 
weils mit einem oxidationsbestandigen Metall uberzo- 
gen werden, beispielsweise Gold, Platin oder eine Titan- 
verbindung, z.B. Titannitrid, Titancarbid 

Die Absenkgeschwindigkeit der GuBform (3) wird im 
Verhaltnis zur Absenkgeschwindigkeit des Schmelz- 
glasflusses bestimmt und ist nicht auf das vorliegende 
Ausfuhrungsbeispiel beschrankt 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Glaselementes 
mit folgenden Verfahrensschritten: 
Ablassen von geschmolzenem Glas (2) aus einem 
AuslaB; 

Aufnahme eines Schmelzglasflusses (2) durch eine 
GuBform (3), die unterhalb des Auslasses angeord- 
net ist; 

Absenken der GuBform (3) mit einer Geschwindig- 
keit die groBer ist als die Geschwindigkeit des 
Schmelzglasflusses (2), der von dem vorderen Ende 
des Auslasses abflieBt nachdem eine vorbestimmte 
Menge an geschmolzenem Glas (6) in die GuBform 
(3) gegossen ist; 

Abtrennen der vorbestimmten Menge an ge- 
schmolzenem Glas (6), das in die GuBform (3) von 
dem SchmelzglasfluB (2^ der von dem vorderen 
Ende das Auslasses abflieBt gegossen wurde; und 
Abkuhlen des gegossenen Schmelzglases (6), bis zu- 
mindest die Oberflache des gegossenen Schmelz- 
glases (6) erstarrt ist 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die GuBform (3) derart abgesenkt 
wird, daB ein Abstand (H) zwischen der oberen 
Oberflache (5) des Schmelzglases (6), das in die 
GuBform (3) gegossen wurde, und dem vorderen 
Ende (4) des Auslasses soweit wie moglich redu- 
ziert und konstant gehalten wird, wahrend die GuB- 
form (3) den SchmelzglasfluB (2) aufnimmt der von 
dem vorderen Ende (4) des Auslasses abflieBt. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand (H) kleiner oder gleich 
10 mm ist 
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